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Die Erfindung bezieht sich auf eine optische Vorrich- 
tung mit einer Anzahl von Schichten, einschlieBlich ei- 
ner optisch beugenden Schicht und einer wenigstens 
tellweise reflektierenden Schicht, die zusammen ein 
5 erstes Bild erzeugen. Diese Vorrichtungen werden nach- 
stehend als "von der beschriebenen Art" be2eichnet. 

Optisch beugende Vorrichtungen bewirken, daB eintreten- 
des sichtbares, infrarotes oder ultraviolettes Licht 
10 gebeugt wird. Die am hSufigsten vorkommenden vorrich- 

tungen haben eine optisch beugende OberflSche* 

. Diese OberflSchen haben im allgemeinen eine sehr f eine 
Mikrostruktur, die nachfolgend metallisiert wird, urn 
15 sie zusatzlich reflelctierend zu machen, so daB die Vor- 
richtungen durch Reflektion sichtbar sind. Zusatzlich 
zu solchen Oberfiachenreliefvorrichtungen ist es m5g- 
lich, eine optische Beugung mittels Volumenhologramm- 
vorrichtungen und dergleichen zu bewirken. 

20 

Optische Beugungsvorrichtungen mit einem Oberf lSchenre- 
lief konnen durch Aufzeichnung von Laserstrahl-Inter- 
ferenzmustern gebildet oder durch andere bekannte Mit- 
tel erzeugt werden. 



Optische Beugungsvorrichtungen, die ftir weiSes Licht 
geeignet sind, z.B- in weiBem Licht sichtbare Hologram- 
me, sind auf dem Gebiet der Sicherheitsroarkierungen 
vorherrschend. Diese optischen Beugungsvorrichtungen 
5 kBnnen auch einfach als optisch interf erierende oder 
sttSrende Vorrichtungen in dem Sinne bezeichnet werden, 
daB auftref fendes Licht gebeugt wird, im Gegensatz zu 
einer reinen Absorption oder Reflektion. 

10 Optische Vorrichtungen der beschriebenen Art werden 
hSufig zu Dekorations- und Zeichenidentifizierungs- 
zwecken sowie als Sicherheitsvorrichtungen auf Substra- 
ten f wie z.B. Transakt ionskarten , Kreditkarten und der- 
gleichen, verwendet. Beispiele typischer optischer Vor- 

15 richtungen umfassen Hologramme und graf ische Beugungs- 
muster. 

Typ ische Vorrichtung der beschriebenen Art besitzen 
eine Oberf lachenreliefkopie eines Mutterprof ils. Zu 

20 deren Herstellung wird die feinlinige Auf zeichnung ei- 
nes optischen Interferenzmusters, das gewohnlich auf 
einer Nickelplatte gespeichert ist, auf einer Kunst- 
stoff oberf lache reproduziert . Die Reproduktionsverfah- 
ren, die im allgemeinen angewandt werden, sind das Pre- 

25 ssen, Pragen, GieBen oder HSrten. Im allgemeinen wird 

das Pragen eines thermoplastischen Polymers bei erhSh- 
ter Temperatur und unter Druck angewandt, wie es bei- 
spielsweise in der wo 89/03760 beschrieben ist. Weitere 
Beispiele sind in der KP 0 328 086 Al und in dem Auf- 

30 satz " Count ermeasures Against Hologram Counterf eiting" 
von S. Mc Grew, International Symposium and Product 
Presentation for Optical Information Storage and Dis- 
play, Ztirich, Schweiz, 14 . bis 16. Oktober 1987 be- 
schrieben* 
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Die WO 88/09252 offenbart die Herstellung derartiger 
optischer~ Reproduktionen dixrch Hartung eines polymeri- 
sierbaren Monomers mittels ultraviolettem Licht, wah- 
rend es ait einer optischen interferierenden Oberf ISche 
in Kontakt steht. In der US-Patentschrift 4 758 296 ist 
ein Shnliches System beschrieben. 

Ein Elektronenstrahlaufzeicihnungs- oder Hartungsmittel 
kann alternativ verwendet werden. 

Sobald die optische OberflSche ausgebildet ist, wird 
sie reflektierend metallisiert, z.B. durch Aufdampfen 
einer dfinnen Schicht aus Aluminium oder Metall. Alter- 
nativ kann eine metallisierte thermoplastische Schicht 
geprfigt warden. 

Das Ergebnis ist, daB die gepragte Oberf lache durch die 
thermoplastische Schicht und gegen den ref lektierenden 
metall isierten Hintergrund sichtbar ist. 

Die metallisierte Folie kann in diesem Stadium zu Deko- 
rationszwecken, z.B. als Einwickelfolie, verwendet war- 
den. 

Iiii allgemeinen wird das Metall mit einer weiteren 
Schicht tlberzogen. Dies kann ein Schutzlack sein, der, 
wenn die sich ergebende Vorrichtung ftir Sicherheits- 
zwecke verwendet werden soli, vom gleichen chemischen 
Typ wie die gepragte Schicht sein kann. 

Ffir bestimmte Anwendungen, z.B, bei holograf ischem Eti- 
kettenmaterial, wird dann Klebstoff aufgebracht. Dies 
kann ein druckempf indlicher Klebstoff oder warmakti- 
vierbarer, heiBschmelzbarer oder Beschichtungsklebstoff 
oder eine Laminat folie sein. 



Ftir Sicherheitszwecke wird die Festigkeit das Kleb- 
stoffs weriigstens gleich der der Vorrichtung gewahlt, 
so daS die Vorrichtung nicht voro Substrat, auf dem sie 
befestigt ist, ohne BeechSdigung abgezogen werden kann. 

Im allgemeinen ist die Schicht, in die die optische 
OberflSche eingegossen wird f auf einem TrSger abge- 
sttitzt. Der Trager kann ein zwischenzeitlicher TrSger 
sein, z.B. wie wenn die thermoplastische Schicht auf 
einer Wachs-AblBseschicht auf einer Polyesterfolie auf- 
gebracht ist. Die Verwendung von zwischenzeit lichen 
Trfigern ist liblich, wenn die optische Vorrichtung auf 
beispielsveise eine Kreditkarte gepreBt werden soil. 

Altemativ kann eine diskrete Abloseschicht, z.B. aus 
Wachs, entf alien, indem eine polymere Schicht verwendet 
wird r die eine geringe Haftung am TrSger aufweist und 
von diesem abziehbar ist. Solche Konstruktionen sind in 
den US-Patentschriften 32 35 395 und 35 89 962 zu fin- 
den. 

In der DE 34 22 908 Al ist eine Pragefolie beschrieben, 
die von einem TrSger auf das Substrat ttbertragen werden 
kann, um eine Signier schicht zu bilden. Die Folie ent- 
halt ein Hologramm a Is SicherheitsmerJonal . 

Obwohl die Anwendung dieser Vorrichtungen zu einem ver- 
haltnismaBig sicheren Erzeugnis ftihrt, das schwierig zu 
fSlschen ist, besteht ein Bedarf an der Herstellung 
noch sicherer Vorrichtungen. 

GemaB einem ersten Aspekt der Erf.indung ist eine opti- 
sche Sicherheits vorrichtung zur Verwendung an einem zu 
sichernden Gegenstand, mit einer Anzahl von Schichten, 
einschliefllich einer optisch beugenden Schicht, die 
eine gepragte Schicht und eine wenigstens teilweise 
ref lektierende Schicht aufweist, die zusammen ein er- 
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stes Bild erzeugen, dadurch gekennzeichnet , daB ein 
nicht beugendes zweites Bild in der Vorrichtung in Ver- 
bindung mit dean ersten Bild vorgesehen ist, wobei das 
zweite Bild an der Grenzflache zwischen der geprSgten 
5 Schicht xind der wenigstens teilweise ref lektierenden 
Schicht vorgesehen ist. 

Diese neue Anordnung ergibt eine Vorrichtung, bei der 
ein nicht beugendes Bild in der Struktur der Vorrich- 
10 tung und nicht einfach auf der Oberflache der Vorrich- 
tung ausgebildet ist, wo es leicht entfernt werden 
kann. 

Mit "Beugung" ist gemeint, daB die Bahn von einfallen- 
15 dem Licht durch die aktive Schicht geandert wird. Dies 

schlieBt beispielsweise eine einfache Beugung sowie 
eine kompliziertere Interferenz ein, die ein sichtbar 
rekonstruiertes Bild ergeben kann. 

20 GemSB einem zweiten Aspekt der Erf indung ist ein Ver- 
fahren zum Herstellen einer optischen Sicherheitsvor- 
richtung zur Verwendung an einem zu sichemden Gegen- 
stand, wobei die Vorrichtung eine Anzahl von Schichten 
aufweist, einschlieBlich einer optischen Beugungs- 

25 schicht mit einer geprSgten Schicht und einer zumindest 

teilweise ref lektierenden Schicht, die zusammen ein er- 
stes Bild erzeugen, wobei das Verfahren das Verbinden 
der Schichten umfaBt, gekennzeichnet durch die Ausbil- 
dung eines nicht beugenden zweiten Bildes in der Vor- 

30 richtung, wobei das zweite Bild in der Grenzflache zwi- 
schen der gepragten Schicht und der zumindest teilweise 
ref lektierenden Schicht vorgesehen ist. 

Insbesondere umfaBt das Verbinden der Bilder die Aus- 
35 bildung des zweiten Bildes liber dem ersten oder regi- 

sterhaltig mit dem ersten, so daB eine zumindest teil- 
weise fiberlappung vorliegt. 



tiblicherweise wird das zweite Bild vor dem Verbinden 
der Schichten gebildet, obwohl ein Bild nach dem Ver- 
binden entwickelt Oder angeordnet werden k»nnte, z.B. 
durch Abbildung mittels Laser. Ia allgemeinen wird das 
zweite Bild auf der Oberf lache einer optischen Oberfia 
chenreliefstruktur vor der Metallisierung aufgebracht. 

Die zweiten Bilder, die ausgebildet werden kflnnen, ent 
halten eine slcherheitsinformation, z.B. gedruckte Si- 
cherheitsmerkmale Oder -kennungen Oder -indizien, die 
aus Linien, Liniensegmenten, Punkten, Buchstaben, Zah- 
len # Zeichen, Logos, Guillochen von anderen Designele- 
menten gebildet sein konnen. strichcodes und andere 
Registrierungsmarken kSnnen ebenfalls eingeschlossen 
sein. Diese Merkmale kBnnen durch ein Lithographies 
Tiefdruck-, Gravur-, Flexographie-, Siebdruck- oder 
Hochdruck-Verf ahren oder eine Kombination davon ge- 
druckt werden, und zwar mit einer einzigen Farbe oder 
Farbkombinationen, einschlieBlich w Regenbogen"-Druck 
mit Mischfarben, gedruckten Design- oder Dekorationsmu 
stern. 

Insbesondere wird ein visuelles Bild gebildet, das von 
derselben Seite her wie der optische Eff ekt sichtbar 
oder fotometrisch feststellbar ist, obwohl die Verwen- 
dung unsichtbarer Katerialien, die durch Bestrahlung 
mit ultraviolettem und infrarotem Licht feststellbar 
sind, ebenfalls mftglich ist. 

Die Erf indung zielt hauptsiichlich auf sichtbare Markie- 
rungen ab f einschlieBlich farbiger Tinte bzw. Druckfar- 
ben (einschlieBlich schwarz und weiB) , metallischer 
Druckfarben oder Tinte , farbiger metallischer Druckfar- 
ben oder Tinte, f otochromatischer Druckfarben oder Tin- 
te, thermochr omat ischer Druckfarben oder Tinte, magne- 
tischer Druckfarben oder Tinte, fluoreszierender oder 
phosphoresierender Druckfarben oder Tinte, obwohl 



sichtbare f luoreszierende Farbdrucke und dergleichen 
ebenfalls verwendet werden k8nnen. Die Erf indung wird 
anhand von Sicherheitsabbildungen beschrieben, doch 
sollen andere Anwendungen, z.B. zur f alschungssicheren 
Kennungsidentifikation, ftir Sicherheitsbander Oder - 
streifen (siebe GB 22 11 760 A) und ftir allgeraeine de- 
korative Effekte, nicht ausgeschlossen sein. 

Der Vorteil dieser Erf indung besteht darin, daB Versu- 
che, die Vorrichtung zu manipulieren oder sie zu repro- 
duzieren sehr vie! schwieriger gemacht werden , veil das 
Bild innerhalb der Vorrichtung getragen wird, so daB 
die Vorrichtung einen monolithischen Aufbau hat. 

Die zweiten Bilder konnen auf die verschiedenste Art 
hergestellt werden. Da das zweite Bild vorzugsweise auf 
einer der Schichten ausgebildet wird, bei der es sich 
gewohnlich mjbx Kunstetoff handelt, werden zur Abbildung 
auf Kunststoff geeignete Verfahren bevorzugt. Diese 
umfassen: 

Gravur, Hoch-, lithographische, Sieb- Oder flexog- 
rafische Druckverfahren; Anschlagdruckverf ahren, ther- 
mografische Druckverfahren, laser induzierte thermogram 
fische Druckverfahren, Las er gr a vierungs druckverfahren , 
elektrofotografische Abziehbild- bzw. Obertragungs- 
druckverf ahren (Tonerubertragungs-Druckverf ahren) , 
thermische (Farbstof f-) Abziehbilddruckverf ahren, ein- 
schlieBlich laserinduzierte thermische Abz iehbi lddruckr- 
verf ahren und thermische matrixinduzierte thermische 
Ab z i ehb i 1 ddruck ver f ahren , Tintenstrahldruckverf ahren, 
Tintenblasenstrahldruckverfahren oder andere Abbil- 
dungsmittel, einschlieBlich anderer physikalisch und 
chemisch induzierter Effekte. Vorzugsweise werden off- 
set-lithograf ische oder elektronische Druckmittel ver- 
wendet. 
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Die elektronischen Abbildungsverfahren beinhalten lase- 
rinduzierte Abbildungsverfahren, thermisch induzierte 
Abbildungsverfahren, elektrofotograf ische Ubertragungs- 
abbildungsverfahren und Tintenstrahlabbildungsverfah- 
5 ren. 



Eine elektronische Laser-Abbildungseinrichtung fur Me- 
tallabtragsabbildungen, die zur erf indungsgemaBen An- 
wendung geeignet ist, ist in der EP 0 202 811 Al be- 
10 schrieben. 

Elektronisch betreibbare thenaische Druckkopfe, die 
eine Vielzahl einzeln erwSrmbarer Elemente enthalten, 
werden von der Fujitsu und der TDK geliefert. 

15 

Die Abbildungsverfahren konnen einen thermischen oder 
laserinduzierten Farbstof f-Pigmenttransfer, einen Farb- 
stof f-Diffusionstransfer, das Abbilden von farbenerzeu- 
genden oder farbenentf ernenden Mikrokapseln, die in dem 
20 Streifen enthalten sind, einschlieBen. 

Ein mittels Laser oder therxnisch induzierter Farbstof f- 
transfer, dem eine thermische Diffusion in die Schicht 
folgt, kann angewandt werden, so daB der Farbstof f zu 
25 einer Sicherheitsdruckschicht hindurchdif fundiert . Dies 

gestattet ein bequemes Auftragen von Farbstof fen mit- 
tels elektronischer Mittel von der fertig bearbeiteten 
AuBenseite her, ergibt aber dennoch einen sicheren Auf- 
bau. 

30 

Bei einer besonders bevorzugten Anordnung ist die opti- 
sche Vorrichtung auf einem Sicherheitssubtrat vorgese- 
hen, wobei sich das zweite Bild auf das Sicherheitssub- 
strat bezieht. 



35 



Diese Anordnung ist besonders vorteilhaft bei der Ein- 
bettung eines Bildes, z.B. einer Seriennunnner oder el- 
nes anderen charakteristischen Merkmals, in der opti- 
Bchen Vorrichtung, die von sich aus eine Massen- oder 
Serienfertigung individualisierter optischer Vorrich- 
tungen, wie Hologramnie, ermoglicht. 

Typische (zweite) Bilder werden aus einer oder mehreren 
Sicherheitsinformationen ausgewShlt, z.B. eine Serien- 
nuinmer, die die optische Vorrichtung eindeutig identi- 
fiziert, oder eine Gruppen- oder Faxailien- oder Gfiltig- 
keitedatuminf ormat ion ; 

eine Individualisierungsinformation ftir individuel- 
le Mitglieder oder Gruppen animierter oder nicht ani- 
mierter Objekte, einschlieBlich persSnlicher Informa- 
tionen beziiglich des voraussichtlichen Inhabers eines 
Gegenstands, z.B. den Namen, die Adresse, eine Kennum- 
mer, eine Kontonummer, ein Potrait oder ein Fingerab- 
druck, oder beziiglich einer Reihe von Inhabern; 

eine Information oder Informationen beztiglich des 
ausgebenden Unternehmens, einschlieBlich des Namens, 
der Adresse oder eines Firnienzeichens dee Unternehmens. 

Die individuellen Bilder oder Markierungen ermoglichen 
es, eine Reihe ansonsten identischer Hologramme indivi- 
duell zu numerieren. Zur Markierung identischer Glieder 
einer Gruppe von Hologrammen konnen individuelle Mar- 
kierungen verwendet werden, um eine Identif izierung der 
Gruppe anstelle des einzelnen Gliedes zu ermoglichen. 

Die Markierungen konnen Seriennunanern oder 2 ah 1 en sein, 
die durch Verschliisselung gebildet sind. 

Die nach der Erfindung zu verwendenden Vorrichtungen 
konnen nach irgendeinem der oben beschriebenen Verfah- 
ren numeriert sein. 



Elektronische Druckmittel ermoglichen eine groBere Fle- 
xibilitaf hinsichtlich der FShigkeit, Zahlen zu andern, 
als herkommliche Druckverfahren, bei denen Platten im 
voraus hergestellt werden mQssen. 

Ein Hochdruck-Druckverfahren, z.B. unter Verwendung der 
SeriermummerierungskSsten, die von der Lethaby Numbe- 
ring systems Ltd. geliefert und auf der PrSgemaschine 
montiert werden, erweist sich ebenfalls als vorteil- 
haft. 

Elektronische Abbildungsverfahren ermoglichen eine In- 
dividualisierung, z.B. Personalisierung, einer hinzuzu- 
fiigenden Information vor der Ausgabe. Geschieht dies 
bei der Herstellung, wird dadurch eine Falschung er- 
schwert. Die Abbildungsverfahren konnen umfassen: eine 
thermische oder mittels Laser induzierte Farbstof fiiber- 
tragung, eine Farbstoffdiffusionsiibertragung oder eine 
Abbildung von farbenerzeugenden oder f arbenentf emenden 
Mikrokapseln, die in dem Streifen enthalten sind. 

Eine mittels Laser oder thermisch induzierte Farbstoff- 
tibertragung, an die sich eine thermische Diffusion in 
die Schicht anschlieBt, kann angevandt werden, so daB 
der Farbstoff durch die sicherheitsbedruckte Schicht 
hindurchdiffundiert. Dies hat den Vorteil, daB die Ho- 
logramme vor der Numerlerung vollstSndig hergestellt 
und notfalls am Sicherheitssubstrat angeklebt werden 
kSnnen. 

Elektronische Farbstof f -Trans ferdruckverf ahren bzw. 
Farbstoff-Abziehbilddruckverfahren sind in der WO 
90/09640 angegeben. Vorzugsweise besteht die Schutz- 
schicht aus dem gleichen Polymer wie die Schicht, in 
der das feine Linienmuster angeordnet wird, urn eine 
FSlschung und tauschende Xnderung zu erschweren. 



In der Praxis werden die meisten Markierungen auf der 
optischen OberflSche angebracht. So kann beispielBweise 
auf der optischen Pragemaschine eine elektronische Mar- 
kierungseinrichtung angebracht sein, z.B. ein Tinten- 
strahldrucker, der das Markieren beim PrSgen und regi- 
sterhaltig erraBglicht. Normalerweise sind Registerhal- 
tigkeitstoleranzen von weniger als 1,0 mm erf order lich , 
vorzugsweise weniger als 0,5 mm und - was noch mehr zu 
bevorzugen ist - weniger als 0,25 mm. 

Eine Reihe individuell numerierter holograf ischer Bti- 
kette kann auf folgende Weise hergestellt werden. Ein 
mehrfach holograf isches Reliefrauster wird in eine ther- 
moplastische Schicht in der beschriebenen Weise ge- 
prMgt. Auf jedes holograf ische Profil wird eine Zahl, 
die sich von der vorhergehenden Zahl urn eins unter- 
scheidet, aufgedruckt, wobei ein Sicherheitsseriennume- 
rierungskasten mit Buchstabendruck- bzw. Hochdruck-Far- 
be verwendet wird. Nach einer Aluminierung und Applika- 
tion von Klebstoff wird die Folie gestanzt, urn eine 
Reihe numerierter holograf ischer Btiketten zu bilden. 
Die Etikette konnen in herkSmmlicher Weise auf Sicher- 
heitsdokumente oder Kunststoffkarten geklebt werden. 

Die Abbildungsmaterialien konnen opak, lichtdurchlassig 
(durchscheinend) oder transparent sein und entweder 
trocken sein oder rasch auf der OberflSche trocknen. 
Lichthartbare Tinte oder Farbstoffe k5nnen ebenfalls 
verwendet werden. 

Die Farbstoffe sind vorzugsweise jederzeit sichtbar, 
obwohl farblose, ultraviolettes und infrarotes Licht 
absorbierende Tinte bzw. Farbstoffe, ebenso wie sicht- 
bare Farbstoffe oder Tinte, fur Authentif izierungs- 
zwecke verwendet werden konnen. 
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Die Abbildung kann durch selektives Zerstoren des fein- 
linigen PrSgungsmusters durch Ausiibung von Druck gebil- 
det werden, z.B. mittels eine harte Flache aufwei sender 
metallischer Nummernformen aus einem Numerierungska- 
5 sten. Dies ergibt eine ebene, nictxt interferierende 
metallische Oberf lache. 

Die Struktur der optischen Vorrichtung selbst kann ir- 
gendeine herkommliche Form haben. Vorzugsweise ist die 
10 optisch aktive Schicht gepr5gt f und zwar mit einem beu- 
genden Oder ahnlichen Muster, und dann mit einer re- 
flektierenden metallisierten Schicht tiberzogen. 

Optische Vorrichtungen mit einem Oberf lachenrelief , die 
15 verwendet werden kSnnen, haben einen feinlinigen op- 

tisch beugenden Oberzug, der auf der OberflSche einer 
transparenten Schicht aufgebracht ist. Nach dem Abbil- 
den wird die dreidimensionale Oberflache normalerweise 
als nSchstes metallisiert, z.B. durch Aufdampfen von 
20 Aluminium. Im allgemeinen wird nur ein Metall aufge- 

bracht , doch ist es auch mSglich, mehrere auf zubringen, 
um verschiedene ref lektierende Farben zu erhalten. Die 
Vorrichtung muB tiber einen ausreichend groBen Bereich 
mit Metall beschichtet sein, um einen optisch beugenden 
25 Effekt zu erzielen / doch kann die Hetallisierung nur 

partiell seln, d.h. sehr dunn und transparent oder se- 
lektiv aufgebracht , z.B. in einem Halbton-Punktmuster, 
das ebenf alls in einem gewissen MaBe transparent sein 
kann. 

30 

Es gibt verschiedene Arten von Vorrichtungen, die nach 
diesem Prinzip arbeiten und in zunehmendem MaBe ftir 
Sicherheitsartikel-Schutzzwecke verwendet werden. Bei- 
spiele derartiger Oberf lMchenreliefvorrichtungen sind: 

35 
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Holograatme, einschlieBlich in weiBem Licht sicht- 
barer Regenbogen-Hologramme und Stereohologramme, 
Kinegramme, 
Kinoformen, 

5 grafische Beugungsvorrichtungen, einschlieBlich 

mittels Computer erzeugter graf ischer Beugungsvorrich- 
tungen, die zweidimensional (d.h- flach) und dreidimen- 
sional (d»h. raumlich) aussehen, 

Beugungsgitter, einschlieBlich linearer Beugungs- 
10 gitter, kreisformiger und anderer geometr ischer Beu- 
gungsgitter, 

und Vielfache, Zusammensetzungen und Kombinationen 
da von* 

15 Die optischen Vorrichtungen konnen zur visuellen Iden- 
tifikation oder maschinellen Verifikation, je nach Be- 
darf , verwendet werden. 

Die gepragte Struktur kann daher mit Sicherheitskennun- 
20 gen bzw. -merkmalen oder -indizien in einer Vielzahl 
von Farben bedruckt und dann mit einem Hintergrund im 
Regenbogen-Druckverfahren bedruckt sein, der eine er- 
hebliche Druckflache abdeckt, bevor die Metallisierung 
erfolgt. Dies erm5glicht es, daB die gedruckte Kennung 
25 sowohl gegen das ref lektierende Metall als auch gegen 

den gedruckten Hintergrund sichtbar ist. 

Obvohl das zveite Bild vorzugsweise in der optischen 
Ebene vorgesehen ist (gew8hnlich in der GrenzflSche 
30 zwischen einer geprSgten Schicht und einer reflektie- 
renden Metallschicht) , konnte das zweite Bild auch in 
der GrenzflSche zwischen zwei anderen Schichten in der 
Vorrichtung oder innerhalb einer sichtbaren Schicht 
vorgesehen sein. 
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Die zumindest partiell ref lektierende Schicht wird vor- 
zugsweise durch Metallisierung der optisch aktiven 
Schicht gebildet, und dies kann durch Aufdampfen von 
Metallen im Vakuum erfolgen. HSufig wird Aluminium ver- 
wendet, doch konnen auch andere Metalle, z.B. Chrom, 
Kupfer, Zinn, Gold, Silber und Nickel, aufgebracht wer- 
den. Ferner kSnnten mehrere Schichten aufgebracht wer- 
den. 

Die optische beugende Schicht und irgendwelche zusatz- 
lichen Schichten, durch die das zweite Bild sichtbar 
ist, umfassen vorzugsweise transparente Kunststoffe, 
die unter Polyestern ausgewShlt werden, einschlieBlich 
einem biaxial orientierten Polyethylenterephthalat, Po~ 
lyvinylchlorid und Copolymer e, insbesondere mit Poly- 
vinylacetat, Polycarbonaten, Poly aery la ten , Polymetha- 
crylaten und dergleichen. Die Oberflache der optisch 
beugenden Schicht Oder Folie kann selbst gepragt sein, 
wenn es ihre Eigenschaften erlauben, doch vorzugsveise 
trSgt sie einen Uberzug aus einem prMgbaren Polymer . 
Das Oberf lSchenreliefmuster kann durch AusQbung eines 
Drucks geformt sein, vorzugsweise jedoch durch Warme 
und Druck. Alternativ kann ein Uberzug aufgebracht 
sein, der gehSrtet warden kann, wahrend er mit einer 
metallischen Mutterreplik der Oberf lSche in Beriihrung 
steht, z.B. so wie bei dem in der WO 88/09252 beschrie- 
benen HSrtungsverf ahren mit ultraviolettem Licht. 

Dieser f ertige Film kann selbst als Sicherheits- oder 
Dekorationsmittel verwendet werden und kann beispiels- 
weise in Form von Folien, Tape, Band, Faden (z.B. fur 
Sicherheitsdokumente) , Fasern, PlSttchen und derglei- 
chen verwendet werden. Mit einer Ahbildung versehene 
optische Vorrichtungen konnen in Sicherheitsiibertra- 
gungsbSndern bzw. Sicherheitsabziehbildbfindern oder - 
tapes verwendet werden, wie sie beispielsweise in der 
britischen Patentanmeldung 90 11 457,0 beschrieben sind. 



- 15 - 



Ein Vorteil der Ansbildung des zveiten Bildes in der 
Grenzfl&che zwischen der optisch beugenden Schicht und 
der reflektierenden Schicht, insbesondere im Falle ei- 
nes Hologramms, besteht darin, daB es moglich ist, ei- 
nen groBen Teil des gepragten Bereichs abzudecken, so 
daB nur ein kleiner Teil der holograf ischen Oberf lache 
sichtbar bleibt. Dies ist eine besonders vorteilhafte 
Art der Einbettung eines Ho logr annus in einem Sicher- 
heitsartikel; die integrale Konstruktion ist sehr viel 
sicherer als ein fest angebrachtes holograf isches Eti- 
kett. Der Aufdruck, der das Hologramm verdeckt, kann 
Sicherheitskennungen aufweisen, und manchmal kann er 
zusatzlich bedruckt sein, um Personalisierungs- Oder 
Sicherheitsinarkierungen, wie bei einer Identif i2ie- 
rungskarte, zu ergSnzen. 

Bei der bevorzugten Ausftihrungsform ist die optische 
Vorrichtung auf die Oberf lache des Substrate, z.B. ei- 
nes Sicherheitselements f mittels eines Klebstoffs ge- 
klebt, der zuvor auf der Vorrichtung oder altemativ 
auf der Oberf lache des Substrats aufgebracht worden 
sein kann. Der Klebstoff kann druckempf indlich sein 
(wobei eine ablBsbare Schicht erf order lich sein kann, 
um einen Transport zu eraoglichen) , oder es kann sich 
um einen durch WSrme aktivierbaren Klebstoff, ein- 
schlieBlich einen heiBschmelzenden Klebstoff, handeln. 
Durch warmeaktivierbare Klebstoffe sind zum Warmpressen 
geeignet, Der Klebstoff sollte eine gute Haftung am 
Substrat und der Vorrichtung aufweisen und kann hSrtbar 
sein. Der Klebstoff kann auch eine hShere Festigkeit 
als die Vorrichtung haben, so daB ein Versuch, die Vor- 
richtung unversehrt zu entfernen, eine irreversible 
Zerstorung der Vorrichtung zur Folge hatte. Es konnen 
hfirtbare Klebstoffe verwendet werden, einschlieBlich 
durch Licht hSrtbare Klebstoffe. Ffir solche Vorrichtun- 
gen geeignete Klebstoff sind im stand der Technik be- 
schrieben. 



Alternativ konnte der Klebstoff auf ausgewShlten Berei- 
chen des "Substrate vorgesehen sein, so dafl die Vorrich- 
tung nur in dies en Bereichen in der Form des Klebstof f s 
' haftet. 

Wenn die Vorrichtung einen Polymer-Film aufweist, der 
einen Uberzug auf der metallisierten Schicht bildet, 
kann der Film selbst an Substrat angeschweiBt sein, 
vorausgesetzt, daB der dabei ausgetibte Druck hinrei- 
chend niedrig ist, urn die optische Relief struktur nicht 
zu beschSdigen. 

Zwar ist die Erfindung generell unter Bezugnahme auf 
das Bedrucken der Pragung beschrieben worden, doch wSr- 
de eine optische Relief struktur, die Markierungen in- 
nerhalb ihrer Struktur aufweist, eine hfihere Sicherheit 
bieten. So konnen die Markierungen bei einem mehr- 
schichtigen Aufbau aus einem Farbstoff gebildet sein, 
der in den Kunststoff eindiffundiert ist, oder die Mar- 
kierungen konnen zwischen den Schichten angeordnet 
sein, bei denen es sich nicht um die geprSgten und me- 
tallischen Schichten handelt. Alternativ kann die voll- 
stSndig Oder teilveise ref lektierende Schicht bildartig 
gebildet sein. 

Nachstehend werden einige Beispiele der erf indungsgema- 
Ben optischen Vorrichtung anhand der beiliegenden 
Zeichnungen beschrieben, in denen die Fig. 1 bis 5 
Querschnitte durch fiinf Beispiele der optischen Vor- 
richtung darstellen. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung hat einen trans- 
parenten thennoplastischen Kunststof ftrsiger 1 mit einem 
Oberzug 2, in den ein optisch beugendes Muster 3 in an 
sich bekannter Weise eingeprSgt worden ist, Auf dem 
Oberfl&chenprofil sind aus Druckfarbe gebildete Bilder 
4 angeordnet, und eine Schicht aus ref lektierendem Me- 



tall 5 1st durch Aufdampfung aufgebracht. Die diinne 
MetallscEicht 5 wird dann mit einem Schutziiberzug aus 
einem thermoplastischen Polymer 6 abgedeckt. 

Die vorrichtung ist durch den Kunststofftrager 1 hin- 
durch sichtbar, der transparent ist und somit das Be- 
trachten des Hologramms oder eines anderen Beugungsmu- 
sters, das durch das gepragte Muster 3 und die Metalli- 
sierung 5 gebildet wird, ermfiglicht. AuBerdem ist das 
Bild 4 sichtbar. 

Die Vorrichtung nach Pig. 1 wird auf ein Substrat ge- 
klebt, z.B. auf eine Kunststoffolie mittels Klebstoff 
(was nicht dargestellt ist) . 

Tig. 2 stellt einen Shnlichen Aufbau wie Fig. 1 dar, 
nur daB die thermoplastische Schicht 7 selbsttragend 
ist, so daB der Kunststofftrager 1 ent fallen kann. 

Fig. 3 stellt einen warmgepreBten Film dar. Bine Trfi- 
gerfolie 10, z.B. ein Poly ester film, hat einen dtinnen 
Ablose-Uberzug 11 aus Wachs. Eine thermoplastische 
Schicht 2, z.B. aus Polyacrylat, ist an der Wachs- 
schicht 11 angebracht und unter ErwSrmung und Druck 
gegen eine Nickel-Zwischenschicht gepragt, die ein Beu- 
gungsmuster in Form eines Reliefs auf ihrer Oberf lfiche 
aufweist, so daB ein Oberf ISchenpr of il 3 in der geprag- 
ten Schicht 2 gebildet wird. 

Auf die Schicht 2 ist ein Bild 4 in Form einer Sicher- 
heitskennung lithograf isch aufgedruckt, und die be- 
druckte Oberf ISche wird dann durch Aufdampfung einer 
dtinnen Schicht aus Aluminium 5 ref lektierend gemacht- 



Uber die Metallisierung 5 ist eine Schutzschicht 6 aus 
einem tharmoplastischen Polymer aufgebracht, und als 
letztes ist ein heiBschmelzender Klebatof ftlberzug 12 
aufgebracht. Bei einer alternatives Ausfuhrungsform 
konnte statt dessen selektiv Klebstoff auf einem Sub- 
strat aufgebracht werden. Dann wird der Film nach Fig* 
3 (ohne Klebstoff) auf dem Substrat aufgebracht , der 
Klebstoff aktiviert und der TrSgerfilm 10 abgezogen, so 
daB die Schichten 2, 5 und € auf dem Substrat verblei- 
ben, wo sich Klebstoff befindet, und an den anderen 
Stellen entfernt werden. 

Die AusfOhrungsform nach Fig. 4 ahnelt der nach Fig. 3, 
nur das die Metallisierung 5 partiell ist. 

Fig. 5 stellt eine Identif izierungskarte aus Kunststoff 
dar. Sie hat eine thermoplastische Schicht 2 mit opti- 
schen Pragungen 3, einem Abdruck 4, einer Metallisie- 
rung 5 und einen durch Schmelzen laminierbaren thermo- 
plastischen flberzug 13. Ferner ist ein Sicherheitsauf- 
druck 14 aufgebracht, der den groBten Teil der 
optischen OberflSche wirksain abdeckt bzw. unsichtbar 
macht. Durch ein freigelassenes Fenster 15 ist das op- 
tische Muster und der zugehttrige Abdruck sichtbar. Ein 
welter er (nicht dargestellter) Auf druck kann liber dem 
Abdeckungsauf druck 14 aufgebracht sein. Dieses Material 
ist dann zwischen einer transparenten Schutzschicht 16 
und einem Kunststoff substrat 17 laminiert, um eine si- 
cherheitskarte zu bilden. 

Eine Sicherheitsinformation ermSglicht es, einen Arti- 
kel als giiltig anzusehen, so dafl der Artikel einen Wert 
liber den seiner Bestandteile hinaus erhSlt. Die Sicher- 
heitsinformation kann alphanumerisch oder durch eine 
vorbest innate Formgebung dargestellt sein, notfalls auf 
irgendeine Weise kodiert. Obwohl diese Information in 
dem Artikel durch Drucken, Abbilden oder andere Markie- 
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rungsmittel unter Anwendung herkommlicher Verfahren 
angeordnet warden kann, erfolgt das Drucken, Abbilden 
Oder Markieren auf sichere Weise, z,B. durch Verwendung 
spezieller Druckfarben bzw« Tinten, die eine Falschung 
und Nachbildung erschweren und es ermBglichen, derarti- 
ge Versuche festzustellen, so daB echte Artikel als au- 
thentisch angesehen werden. 
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Patentan^ralfche 



1. Optische Sicherheitsvorrichtung zur Verwendung an 
einem zu sichernden Gegenstand, mit einer Anzahl 
von Schichten, einschlieBlich einer optisch beugen- 
den Schicht (2) , die eine geprSgte Schicht und eine 
wenigstens teilweise ref lektierende Schicht (5) 
aufweist, die zusammen ein erstes Bild erzeugen, 
dadurch gekennzeichnet, dafl ein nicht beugendes 
zweites Bild (4) in der Vorrichtung in Verbindung 
mit dexn ersten Bild vorgesehen ist, wobei das zvei- 
te Bild (4) an der Grenzflache zwischen der geprSg- 
ten Schicht (2) und der wenigstens teilweise 
reflektierenden Schicht (5) vorgesehen ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der das zweite 
Bild (4) eine Sicherheitsinformation enthait. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, bei der das zweite 
Bild (4) Sicherheitsmerkatale aufweist, die aus der 
Gruppe aus Linien, Liniensegaenten, Punkten, Buch- 
staben, Zahlen, Zeichen, Logos, Guillochen und 
Strichcodes ausgewShlt sind. 



Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder Anspruch 3, bei 
der das zweite Bild (4) eine Sicherheits informa- 
tion, die aus einer allein in der optischen Vor- 
richtung identif izierten Seriennummer ausgewShlt 
ist, und eine Gultigkeitsdateninformation aufweist. 

Vorrichtung nach. einem der vorstehenden Anspriiche, 
bei der das zweite Bild (4) eine Individualisie- 
rungs information fur individuelle Mitglieder oder 
Gruppen von animierten oder unanimierten Objekten, 
einschliefilich pers6nlicher Informationen beziiglich 
des voraussichtlichen Inhabers de6 Gegenstands, wie 
z.B. Name, Adresse, Identif ikationsnummer , Konto- 
nummer, PortrSt oder Finger abdruck, oder beziiglich 
einer Reihe von Inhabern aufweist. 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
bei der das zweite Bild (4) eine Ausgabestellenin- 
formation, einschliefilich des Namens, der Adresse 
oder des Logos der Ausgabestelle, aufweist, 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche , 
bei der das zweite Bild (4) bei Bestrahlung mit 
weiBem Licht normalerweise unsichtbar ist. 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
bei der das zweite Bild (4) durch selektive Zerstd- 
rung des eingeprfigten Musters gebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche l 
bis 7 , bei der das zweite Bild (4) durch einen 
Parbstoff oder Druckfarbe gebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche , 
bei der das zweite Bild (4) durch eine oder mehrere 
farbige Druckfarben, metallische Druckfarben, far- 
bige metallische Druckfarben, fotochromatische 



Druckfarben, thermochromatische Druckfarben, magne- 
tiscKe Druckfarben , f luoreszierende oder phospho- 
reszierende Druckfarben gebildet ist, 

11. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprtiche, 
bei der das erste Bild aus der Gruppe ausgewahlt 
ist, did aus Hologrammen, einschlieBlich Regenbo- 
gen-Hologrammen und Stereohologrammen, Kinegrammen, 
Kinoformen, graphischen beugenden Vorrichtungen, 
einschlieBlich mittels Computer erzeugter beugender 
graphischer Vorrichtungen, Beugungsgitter, ein- 
schlieBlich linearer Beugungsgitter , kreisformiger 
und anderer geometrischer Beugungsgitter, und Viel- 
fachen/ Zusaramensetzungen und Kombinationen davon 
besteht. 

12. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, 
bei der das zweite Bild (4) das erste Bild teilwei- 
se tiberdeckt. 

13. WarmpreBfolie rait einer TrSgerschicht (10) und ei- 
ner optischen Sicherheitsvorrichtung gem3B einem 
der vorstehenden Ansprilche, die an der Trager- 
schicht losbar befestigt ist. 

14. Sicherheitsgegenstand, der eine optische sicher- 
heitsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12 
trfigt. 

15. Sicherheitsgegenstand nach Anspruch 14, wobei der 
Sicherheitsgegenstand eine Transaktionskarte oder 
Kreditkarte aufweist. 

16. Verfahren zum Herstellen einer optischen Sicher- 
heitsvorrichtung zur Verwendung an einem zu si- 
chernden Gegenstand, wobei die Vorrichtung eine 
Anzahl von Schichten aufweist, einschlieBlich einer 



optischen Beugungsschicht (2) mit einer geprSgten 
Schidht und einer zumindest teilweise ref lektieren- 
den Schicht (5), die zusaramen ein erstes Bild er- 
zeugen, wobei das Verfahren das Verbinden der 
Schichten umfaBt und gekennzeichnet ist durch die 
Ausbildung eines nicht beugenden zweiten Bildes (4) 
in der Vorrichtung, wobei das zweite Bild (4) in 
der GrenzflSche zwischen der gepragten Schicht (2) 
und der zumindest teilweise ref lektierenden Schicht 
(5) vorgesehen ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, bei dem das zweite Bild 
vor dem Verbinden der Schichten gebildet wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 Oder Anspruch 17 , bei 
dem das zweite Bild auf eine der Schichten der Vor- 
richtung nach ein em Verfahren aufgedruckt wird, das 
unter Tief druckverf ahren , Hochdruckverf ahr en , li- 
thographischen Verfahren, Siebdruckverf ahren oder 

f lexographischen Druckverf ahren ; Anschlagdruckver- 
f ahren, thermographischen Druckverf ahr en f laser in- 
duzierten thermographischen Druckverf ahren. Laser - 
gravierungsdruckverf ahren , elektrof otographischen 
Abziehbilddruckverf ahren, thermischen Abziehbild- 
druckverfahren, einschlieBlich laserinduzierten 
thermischen Abziehbilddruckverf ahr en und ther- 
mischen matrixinduzierten thermischen Abziehbild- 
druckverf ahr en, Tintenstrahldruckverfahren und Tin- 
tenblasenstrahldruckverf ahren ausgewShlt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 16 oder Anspruch 17, bei 
dem das zweite Bild durch Hindurchdif fundieren ei- 
nes Farbstoffs durch wenigstens eine der Schichten 
der Vorrichtung gebildet wird. 



